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Verfahren zum Wechsel^lfeiy^ ^UU() 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verbinden 
eines Anf angsabschni ttes eines bandf drmigen Folienschlauches 
mit einem Endabschnitt eines zweiten Folienschlauches, 
insbesondere fur Verpackungsanlagen, gemaft dem Oberbegriff von 
Anspruch 1 sowie eine Verpackungsanlage gemaft dem Oberbegriff 
von Anspruch 8 . 

Folienschlauche sind in der Regel auf Rollentrager 
auf gewickelt, die drehbar gelagert sind und von denen der 
Folienschlauch abgewickelt und weiteren Verarbeitungsschritten 
zugefuhrt wird.' Ein auf einem Rollentrager auf gewickelt er 
Folienschlauch wird im folgenden auch als Schlauchrolle 
bezeichnet. Folienschlauche werden in Verpackungsanlagen in 
vielfaltiger Weise verwendet, etwa in Absackanlagen zum 
Verpacken von Gutern in Sacken, oder in Pallettieranlagen zum 
Umspannen von auf Paletten gelagerten Gutern. 

In Absackanlagen etwa wird von einer solchen Schlauchrolle der 
Folienschlauch abgewickelt und in folgenden Anlagenabschnitt en 
mit Material befullt. Dazu muss der zunachst bandf ormig 
vorliegende Folienschlauch geoffnet werden, um seine Befullung 
zu ermoglichen. Das erfolgt etwa mithilfe eines Dorns, der in 
axialer Richtung innerhalb des Folienschlauches positioniert 
1st, sodass der Folienschlauch beim Passieren des Dorns 
geoffnet wird. Eine solche Konf igurat ion wird auch als 
„fliegender Dorn" bezeichnet, da der Dorn im Inneren des 
Folienschlauches in stabiler Lagerung gehalten werden muss. 
Alternativ zu einem solchen fliegenden Dorn finden auch Keile, 
Schwerter oder Vakuumsauger Verwendung, insbesondere bei der 
Verarbeitung von Schlit zf altensacken . 

Die mithilfe des Dorns geschaffene Offnung des 
Folienschlauches steht nun. zur Befullung mit Gutern etwa in 
Absackanlagen oder zur Umhullung von Gutern etwa in 
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Pallettieranlagen zmr Ver.fugung. In Absackanlagen wird der 
betreffende Foli enschlauchabschnitt beidseitig des 

eingefullten Materials .z.B. mithilfe spezieller 

Schweiliverf ahren verschlossen und das abgepackte Gut kann 
abtransportiert werden . 

Dabei stellt sich insbesondere das Problem des 

Rollentragerwechsels bei vollstandigem Verbrauch. eines auf dern 
Rollentrager aufgewickelten Folienschlauches. In her kommlicher 
Weise wird hierzu die Verpackungsanlage gestoppt, der 
Rollentrager der ^erbrauchten Schlauchrolle entfernt und 
stattdessen eine neue Schlauchrolle bereitgestellt . Der 
Anfangsabschnitt derr neuen Schlauchrolle wird in weiterer 
Folge handisch in einer der Schlauchrolle unmittelbar 
nachf olgenden Positionier- und Spannstation eingesetzt und den 
weiteren Anlagenabschnitten zugef uhrt . Insbesondere wird der 
Dorn Oder Keil bzw. das Schwert in den Anf angsabschnitt der 
neuen Schlauchrolle manuell eingefiihrt. Erst wenn der Dorn, 
der Keil oder das Schwert eingesetzt wurde, kann die 
Verpackungsanlage wieder gestartet werden. 

Der Wechsel eines Rollentragers bedingt somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage. Dabei ist zu bemerken, 
dass Schlauchrollen in der Regel etwa 1800 Sacke aufweisen, 
die Verarbeitungsges chwindigkeit von Absackanlagen aber bei 
etwa 1800-2400 Sacken pro Stunde liegt . Somit ist in weniger 
als einer Stunde eine Schlauchrolle auf gebr aucht . Der Wechsel 
der Schlauchrolle nixnmt aber etwa 10-20 Minuten in Anspruch. 
Die Absackanlage steht daher wahrend ihres Betriebs bis ^u 
einem Drittel ihrer Betriebsdauer still. Dabei bewirken 
zunehmende Verarbeitungsgeschwindigkeiten fur Fo liens chlauche 
eine zunehmende Ver schlechterung des Verhaltnisses zwischen 
Arbeitszeit und Still stands zeit der Anlage. 
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Daher wurde vorgeschlagen, die Folienschlauche von 
Herstelleorseite nicht auf Rollentrager auf zuwickeln, sondern 
spezielle Behaltnisse vorzusehen, in denen 1 . das bandformige 
Verpackungsmaterial gefaltet angeordnet ist, sodass wahrend 
einer Zufu.hr des ersten Endes zur Verpackungsanlage das zweite 
Ende des bandformigen Verpackungsmaterials zumindest zeitweise 
ruht und von aufierhalb des Behaltnisses zuganglich ist . 
Dadurch ist es etwa wahrend der Zufuhr des ersten Endes 
moglich, mit dem anderen Ende zu hantieren und es insbesondere 
mit einem Ende eines bandformigen Verpackungsmaterials eines 
nachf olgenden, zweiten Behaltnisses handisch zu verbinden. 
Somit wird bei vollstandiger Entnahme des Verpackungsmaterials 
aus dem ersten Behaltnis automatisch die Entnahme aus dem 
zweiten Behaltnis gestartet. Bereits beim Anfahren der 
Verpackungsanlage konnen zwei Enden von Verpackungsmaterial, 
die sich ±n zwei auf einanderf olgenden Behaltnissen befinden, 
raiteinander verbunden werden, sodass je nach Anzahl der 
beteiligten Behaltnisse ein beliebiger Vorrat an 
Verpackungsmaterial zur Verfiigung steht, ohne dass die 
Verpackungsanlage gestoppt werden mlisste. 

Fur die gefaltete Anordnung des bandformigen 

Verpackungsmaterials wurden unterschiedliche Moglichkeiten 
vorgeschlagen, so kann die gefaltete Anordnung in Form eines 
Stapels erfolgen, bei dem jeweils zwei an eine Faltkante 
angrenzende Stapelebenen des ■ bandformigen 

Verpackungsmaterials im wesentlichen horizontal aufeinander 
liegen. Das erste Ende des bandformigen Verpackungsmaterials 
kann in diesem Fall an die oberste Stapelebene angrenzen, und 
das zweite Ende das bandformigen Verpackungsmaterials an die 
unterste Stapelebene, sodass beginnend mit dem der 
Verarbeitungsanlage zugefuhrten Ende des Verpackungsmaterials 
das Material vonv oberen Bereich des. Stapels abgenommen wird. 
Das zuletzt der Verarbeitungsanlage zugefiihrte Ende kann etwa 
von unten entlang einer seitlichen Begrenzung des Behaltnisses 
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bis in den Bereich der obersten Stapelebene hochgezogen sein, 
wo es etwa uber d±e obere Begrenzung des Behalters hervorragt. 
Alternativ hierzu kann aber auch im unteren Bereich des 
Behaltnisses eine Entnahmeof f nung fur • das zweite Ende 
vorgesehen sein. Diese Matinahmen sind aber nur in jenen Fallen 
moglich, wo das bandformige Verpackungsmaterial tatsachlich in 
gefalteter Anordnung vorliegt. 

In der EP 1 201 585 Al wurde daher vorgeschlagen, den 
Anfangsabschnitt einer neuen Schlauchrolle trapezf ormig 
zuzuschneiden, die so gebildeten Lappen uber den Endabschnitt 
einer nicht weiter zugeschnittenen, alten Schlauchrolle zu 
legen, und s.ie geraeinsam zu verbinden . Da der Endabschnitt der 
alten Schlauchrolle gemafi der EP 1 201 585 Al nicht 
trapezf ormig zur Bildung auf klappbarer Lappen zugeschnitten 
wird, kann die Erstellung einer zugfesten Verbindung etwa 
durch VerschweiBen nur erfolgen, indem innerhalb des 
ablaufenden Folienschlauches ein Gegenlager gefuhrt wird. 
Dieses Gegenlager muss innerhalb des ablaufenden 

Folienschlauches aber auch in Position gehalten werden, wozu 
die EP 1 201 585 Al Fuhrungsrollen vorsieht. Eine Anordnung 
dieser Art, bei der ein innerhalb des ablaufenden 
Folienschlauches permanent uber Fuhrungsrollen gefuhrtes 
Gegenlager vorgesehen ist, bringt aber zumindest zwei 
gravierende Nachteile mit sich. Zum Einen mussen insbesondere 
die Fuhrungsrollen innerhalb des ablaufenden Folienschlauches 
geschmiert werden, sodass ein Einsatz des Verfahrens gemaft der 
EP 1 201 585 Al etwa fur Absackanlagen fur Lebens- bzw. 
Futtermittel bedenklich ist. Zum Anderen wird durch ein 
Verfahren gemaJi der EP 1 201 585 Al die 

Folienbandgeschwindigkeit entscheidend beschrankt, da der 
Warmeubertrag auf das innerhalb des ablaufenden 

Folienschlauches gefuhrten Gegenlagers ansonsten -zu groli ware.. 
Insbesondere wurde ortlich die Plastizitatsgrenze der 
iiblicherweise fujc Folienschlauche verwendeten Kunststoffe 
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erreicht, sodass es etwa bei Folienstillstand zwangslaufig zu 
ungewollten Verschweiliungen zwischen dem Gegenlager bzw. 
dessen Fuhrungsrol len und der Folie kommen kann. 

Es ist daher das Ziel der Erfindung, langere Stillstandszeiten 
der Gesamtanlage bei einem Wechsel der Schlauchrolle zu 
vermeiden, ohne ciabei die Verarbeitungsgeschwindigkeit der 
Gesamtanlage zu verringern. Insbesondere is.t es das Ziel, dass 
nach dem Verbinden des alten mit dem neuen Folienschlauch 
wiederum ein Schlauch entsteht, dessen Of fnungsquerschnitt an 
der Verbindungsstelle nicht oder nur unwesentlich vermindert 
wird. Dieses Ziel wird durch die kennzeichnenden Merkmale von 
Anspruch 1 bzw. 8 erreicht. 

Anspruch 1 sieht hierbei vor, dass zum Verbinden eines 
Anf angsabschnittes eines bandf ormigen Folienschlauches mit 
einem Endabschnit ~t eines • zweiten, sich iiber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen, insbesondere einer Verpackungsanlage r 
zumindest teilweise bandformig erstreckenden Folienschlauches 
bei den zu verbindenden Anfangs- und Endabschnitten der beiden 
Folienschlauche duirch Schnittset zung jeweils zumindest ein 
auf klappbarer Lappen gebildet wird, wobei die Lappen der 
Anfangs- und Endabschnitte ubereinander gelegt und zugfest 
miteinander verbunden werden. Dadurch wird erreicht, dass der 
Folienschlauch der: verbrauchten Schlauchrolle gemeinsam mit 
dem Folienschlauch der neuen Schlauchrolle wieder einen 
annahernd kontinuierlichen Folienschlauch bildet, der sich 
uber die Gesamtanlage erstreckt . Hierzu ist es nicht 
notwendig, dass der Verbindungsabschnitt einen dichten 
Schlauchabschnitt bildet, da der Verbindungsabschnitt nicht 
unbedingt fur die Befullung verwendet werden muss. Er muss 
aber eine zugfeste Verbindung darstellen, damit die beiden 
verbundenen Folienschlauche ..problemlos dur.ch die weiteren 
Anlagenabschnitte gefuhrt werden konnen und insbesondere der 
Dorn vom alten Folienschlauch in den neuen Folienschlautzh 
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problemlos ubergefuhrt werden kann . Insbesondere stellt das 
erf indungsgemafie Verfahren sicher, dass nach dem Verbinden der 
beiden Folienschlauche wieder ein Schlauch entsteht, dessen 
Of f nungsquerschnitt an der Verbindungsstelle nicht . oder nur 
unwesentlich vermindert wird. 

Fur die Erstellung einer solchen zugfesten Verbindung ist 
gemafl Anspruch 1 vorgesehen, durch Schnittset zung zumindest 
einen auf klappbaren Lappen bei Anfangs- und Endabschnitt zu 
bilden. Eine solche Schnittset zung kann auf unterschiedliche 
Weise erfolgen. So konnen etwa gemafi Anspruch 2 die beiden zu 
verbindenden Anfangs- und Endabschnitte zunachst jeweils quer 
zur Langserstreckung der Folienschlauche abgeschnitten werden, 
urn danach die so en.tstandenen Eckbereiche der Anfangs- und 
Endabschnitte in einem spitzen Winkel zur Langserstreckung der 
Folienschlauche abzuschneiden, sodass an den zu verbindenden 
Anfangs- und Endabschnitten jeweils zwei Lappen entstehen, die 
sich endseitig verjungen. Wie unmittelbar ersichtlich ist, 
sind diese Lappen aufklappbar, wobei die endseitige Verjungung 
die Handhabung der Lappen erleichtert. Insbesondere kann gemaft 
Anspruch 3 vorgesehen sein, dass die Schnittset zung quer zur 
Langserstreckung der Folienschlauche in einem rechten Winkel 
zur Langserstreckung erfolgt, sodass sich die Lappen an den 
Anfangs- und Endabschnitten der beiden . Folienschlauche 
trapezf ormig verjungen. 

Gemafi Anspruch 4 ist vorgesehen, dass .die zugfeste Verbindung 
der Anfangs- und Endabschnitte der Folienschlauche durch 
Verschweilien gebildet wird. Insbesondere haben sich hierzu 
gemafl Anspruch 5 Schweift verfahren auf der Basis von 
Ultraschall als vorteilhaft erwiesen. 

Die erzeugten Lappen an den Anfangs- und Endabschnitten mussen 
von den FolienschlSuchen abgehoben, in Position gehalten und 
wieder zuruck verschwenkt werden. Hierzu hat sich gemaft 
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Anspruch 6 als vorteilhaft erwiesen, dass die Lappen der zu 
verbindenden Anfangs- und Endabschnitte der Folienschlauche 
mitt els Unterdruck angesaugt und verschwenkt werden. 
Alternativ dazu konnte das Aufweiten der Anfangs- und 
Endabschnitte auch mitt els elektrostatischer Verfahren 
erf olgen . 

Wie bereits erwahnt wurde, werden bevorzugt Schweifi verfahren 
zum Herstellen einer zugfesten Verbindung verwendet . Eine 
vorteilhaft er Arbeitsvorgang wird in Anspruch 7 festgelegt, 
dem zu Folge zmm Verschweiften der Anfangs- und Endabschnitte 
der Folienschlauche ein Lappen des Anf angsabschnittes auf 
einen Schweiflamboss aufgelegt und von diesem mittels 
Unterdruck angesaugt wird, und ein Lappen des Endabschnittes 
auf dem am SchweiBamboss befindlichen Lappen aufgelegt und mit 
diesem verschwei-iit wird. 

Anspruch 8 bezieht sich auf eine Absackanlage mit einem 
Rollentrager, auf dem ein Folienschlauch aufgewickelt ist, 
einer Position! er- und Spannstation, die den Folienschlauch 
vpm Rollentrager abwickelt und nachf olgenden 

Anlagenabschnitten zufuhrt, einer Verpackungseinheit zum 
Verarbeiten eines Folienschlauchabschnittes sowie einer 
Fordereinrichtung zum Abtransport verpackter Guter. 

Erfindungsgemaft ist hierbei vorgesehen, dass zwischen der 
Positionier- und Spannstation sowie der Verpackungsstation 
zumindest eine Schneidvorrichtung fur das Zuschneiden des 
Folienschlauches und eine Verschweilistation zur Bearbeitung 
des Folienschlauches angeordnet ist. Die Schneidvorrichtung 
dient fur die Schnittset zung gemaft Anspruch 1 und die 
Verschweilistation fur die Herstellung einer zugfesten 
Verbindung. Gem^fl Anspruch 9 handelt es sich hierbei um eine 
Ultraschall-Schweifianlage . GemafJ Anspruch. .10 sind des .weiteren 
Saugschwenker zwischen der Positionier- und Spannstation sowie 
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der Abf ullstation angeordnet, die zum Verschwenken der Lappen 
am Anfangs- bzw. Endabschnitt dienen. 

Die Erfindung wird nun anhand der beiliegenden Figuren naher 
erlautert. Es zeigen hierbei 

Fig. la eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit f liegendem Dorn gemali dem Sand der Technik, 

Fig. lb eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Vakuumsaugern gemali dem Sand der Technik, 

Fig. lc eine schematische Darstellung einer Verpackungsanlage 
mit Keil gemali dem Sand der Technik, 

Fig. 2a eine schematische Darstellung einer erf indungsgemaJien 
Verpackungsanlage mit Rollenmagazin, Schneid- und 

Schweiiieinheit , Spann- und Puf f ereinheit sowie der 

Verpackungseinheit in einem Verfahrensschritt, bei dem der 
Anfangsabschnitt einer neuen Schlauchrolle manuell in die 
Positionier- und Spannstation des Rollenmagazins eingesetzt 
wird und der Endabschnitt der alten Rolle zugeschnitten wird, 

Fig. 2b die schematische Darstellung gemali Fig. 2a von oben 
gesehen, 

Fig. 3a eine schematische Darstellung gemali Fig. 2 fur jenen 
Verfahrensschritt, bei dem der Anfangsabschnitt der neuen 
Rolle in der Positionier- und Spannstation von einem 
Saugschwenker erfasst wird, 

Fig. 3b die schematische Darstellung gemaft Fig. 3a von oben 
gesehen, 
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Fig. 4a eine schematische Darstellung gemali Fig. 2 fur jenen 
Verfahrensschritt, bei dem die Lappen des Endabschnittes der 
alten Rolle hochgeklappt werden, 

Fig. 4b die schematische Darstellung gemaft Fig. 4a von oben 
gesehen, 

Fig. 5a eine schematische Darstellung gemali Fig. 2 fur jenen 
Verf ahrensschritt , bei dem der Anf angsabschnitt der neuen 
Rolle zugesohnitten wird, 

Fig. 5b die schematische Darstellung gemafl Fig. 5a von oben 
gesehen, 

Fig. 6 eine schematische Darstellung von Anfangs- und 
Endabschnitt: der beiden zu verbindenden Folienschlauche von 
oben gesehen, in der eine mogliche Schnittset zung ersichtlich 
ist, 

Fig. 7a eine schematische Darstellung gemali Fig. 2 fur jenen 
Verfahrensschritt, bei dem die Lappen des Anf angsabschnitt es 
der neuen Rolle hochgeklappt werden und der Schweiflamboss 
eingeschoben wird, 

Fig. 7b di_e schematische Darstellung gemaii Fig. 7a von oben 
gesehen, 

Fig. 8a eine schematische Darstellung gemaft Fig. 2 fur jenen 
Verfahrensschritt, bei dem die Lappen des Anf angsabschnittes 
der neuen Rolle auf den Schweiftamboss gesetzt werden, 

Fig. 8b die schematische Darstellung gemali Fig. 8a von oben 
.gesehen, 
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Fig. 9a eine schemat ische Darstellung gemaft Fig. 2 fur jenen 
Verf ahrens schritt , bei dem die fur das Hantieren der Lappen 
des Anfangsabschnittes der neuen Rolle vorgesehenen 
Saugschwenker weggeschwenkt werden, 

Fig. 9b die schematische Darstellung gemaft Fig. 9a von oben 
gesehen, 

Fig. 10a eine schematische Darstellung gemaii Fig. 2 fur jenen 
Verf ahrens schritt, bei dem die Lappen des Endabschnittes der 
alten Rolle auf die Lappen des Anfangsabschnittes der neuen 
Rolle aufgesetzt werden und mit ihnen verschweiJit werden, 

Fig. 10b die schematische Darstellung gemaJi Fig. 10a von oben 
gesehen, 

Fig. 11a eine schematische Darstellung gemaft Fig. 2 fur jenen 
Verf ahrens schritt , bei dem die SchweiBvorrichtung sowie die 
Saugschwenker von den Folienschlauchen weggeklappt wurden, 

Fig. lib die schematische Darstellung gemaft Fig. 11a von oben 
gesehen, 

Fig. 12a eine schematische Darstellung gemaii Fig.. 2 fur jenen 
Verf ahrens schritt , bei dem der Schweiftamboss seitlich 
herausgezogen wurde und die zugfeste Verbindung zwischen den 
zu verbiridenden Folienschlauchen f ertiggestellt ist, 

Fig. 12b die schematische Darstellung gemali Fig. 12a von oben 
gesehen, umd 

Fig. 13a-c unterschiedliche Ausf uhrungsvar ianten eines 
Rollenmagazins . 
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Fig. la-c zeigt eine schematische Darstellung einer 
her kommli chen Absackanlage mit einer Schlauchrolle 16', einer 
Spann- und Puf f ereinheit 23, einer Bef iillungseinheit 20 so.wie 
einem Forderer 21. In der Bef ullungseinheit 20 ist es vor dem 
Befullen erf orderlich , den Folienschlauch 5 zu offnen, was 
mith±lfe eines in den Folienschlauch 5 eingesetzten Dorns 25 
bewerkstelligt wird. Der Folienschlauch 5 kann nun etwa liber 
eineri Flilltrichter 26 befullt werden. Beidseits des beflillten 
Absctinittes wird der Folienschlauch 5 abgeschnitten und die 
Enden verschweiBt. Das abgepackte Gut kann in weiterer Folge 
vom Forderer 21 abtransportiert werden. Die Arbeitsschritte in 
solchen Anlagen verlaufen automatisiert und werden . von 
Anlagensteuerungssystemen gesteuert . 

Fig. lb zeigt eine weitere Ausf iihrungsvariante einer 
her kommli chen Absackanlage, bei der anstelle des Dorns 25 
Vakuumsauger 27 zum Offnen des Folienschlauches 5 verwendet 
werden, was sich insbesondere bei Schlitzf altensacken 
empfiehlt . In Fig. lc wird schematisch die Verwendung eines 
Keils 2 8 gezeigt. Bei all diesen Ausf uhrungsvarianten stellt 
sich das Problem des Rollentragerwechsels bei vollstandigem 
Verbrauch eines auf dem Rollentrager 1 auf gewickelten 
Folienschlauches 5. In herkommlicher Weise wird hierzu die 
Verpackungsanlage gestoppt, der Rollentrager 1 der 
verbrauchten Schlauchrolle 16' entfernt und stattdessen eine 
neue Schlauchrolle 16 bereitgestellt . Der Anf angsabschnitt der 
neueii Schlauchrolle 16 wird in weiterer Folge handisch. in 
einer der Schlauchrolle 16 unmittelbar nachf olgenden Spann- 
und Puf f ereinheit 23 eingesetzt und den weiteren 
Anlagenabschnitten zugefuhrt. Insbesondere wird der Dorn 25 
oder der Keil bzw. das Schwert 28 in den Anfangsabschnitt der 
neuen Schlauchrolle 16 manuell eingef uhrt . Erst wenn der Dorn 
25 oder der Keil bzw. das Schwert 28 eingesetzt wurde, kann 
die Verpackungsanlage wieder gestartet werden, was langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage bedingt . 
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Diese Stillst andszeiten konnen erf indungsgemaJJ durch Anordnung 
einer Schneicivorrichtung 7, 8, 9 sowie einer VerschweifJstation 
12, 13 vermieden werden, wie anhand der folgenden Fig. 2 bis 
12 erlautert wird. 



Fig. 2 zeig-t hierbei schernatisch eine Ubersicht iiber die 
Gesamtanlage iriit dem neuen Folienschlauch 2, der auf der neuen 
Schlauchrolle 16 bandformig aufgewickelt ist, 

Schneidvorrichtungen 7, 8, 9, Verschweifistation 12, 13, 
Puf f ereinheit 23 und der Verpackungseinheit 24. Bei der 
Verpackungseinheit 24 kann es sich etwa um eine 
Befullungseiaheit einer Absackanlage handeln, oder um eine 
Verpackungseinheit zum Umhullen von Palletten mithilfe eines 
Folienschlauches 5. Im Unterschied zu her kommlichen Anlagen 
gemaft Fig. la-c sind er f indungsgemaft zwischen der Spann- und 
Positioniereinheit 6a, 6b des Rollenmagazins 21 sowie der 
Puf f ereinheit 23 Schneidvorrichtungen 7 , 8, 9 und eine 
Verschweifistation 12, 13 vorgesehen. 

Die neue Schlauchrolle 16 wird vom einem Rollenmagazin 21 
herangef uhrt, fur das unterschiedliche Ausf uhrungsvarianten 
denkbar sind- So zeigt etwa Fig. 13a ein Linearrollenmagazin, 
bei dem die Schlauchrollen 16 koaxial ausgerichtet sind und 
nacheinander einem Wechsler 29 zugefuhrt werden. Der Wechsler 
29 entnimmt eine Schlauchrolle 16 dem Linearrollenmagazin und 
posit ioniert sie gegenuber den ubrigen Anlagenabschnitten 22, 
23, 24 so, dass der Anf angsabschnitt 3 der neuen Schlauchrolle 
16 den ubrigen Anlagenabschnitten 22, 23, 24 zugefuhrt werden 
kann. Fig. 13b zeigt als alternative Ausf uhrungsf orm eines 
Rollenmagazins ein Karussellrollenmagazin , bei der die 
Schlauchrollen 16 kreisformig angeordnet sind. Gemafi Fig. 13c 
kann auch ein Paternoster-Auf zug vorgesehen sein, sodass die 
Schlauchrollen 16 auch in einer zur Bildebene von Fig. 13c- 
senkrechten Richtung bewegbar sind. 
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Der Anf angsabschnitt 3 des neuen Folienschlauches 2 einer 
neuen Schlauchrolle 16 wird in einer Zufuhreinrichtung des 
Wechslers 29 so positioniert und fixiert, dass der 
Anf angsabschnitt 3 in definierter Lage herabhangt, wobei er 
gegen elektromagnetische Storeinf Itisse gut geschutzt ist. Der 
Anf angsabschnitt 3 wird in weiterer Folge von der Spannrolle 
6a sowie der Zufuhrrolle 6b erfasst (Fig. 2) . 

Wahrend dieses Arbeitsschrittes wird der Endabschnitt 4 des 
alten Folienschlauches 5 beidseitig mithilfe der Saugschwenker 
10a, 10b pneumatisch erfasst und auf einer ersten 
Schneidvorrichtung 9 positioniert, wo der Endabschnitt 4 
zugeschnitten wird. Der Schnittvorgang wird hierbei so gewahlt 
werden, dass zumindest ein hochklappbarer Lappen 4a, 4b am 
Endabschnitt 4 entsteht . Ein bevorzugte Schnittset zung besteht 
darin, dass der Endabschnitt 4 zunachst quer zur 
Langserstreckung L des Folienschlauches 5, vorzugsweise im 
rechten Winkel, entlang einer Schnittlinie Qi abgeschnitten 
wird (siehe auch Fig. 6) . Dieser Schnittvorgang empfiehlt sich 
insbesondere bei unformigen Endabschnitten 4. In weiterer 
Folge werden die so entstandenen Eckbereiche 15 in einem 
spitzen Winkel zur Langserstreckung L. des Folienschlauches 5 
entlang der Schnitt linien S x und S 2 abgeschnitten, sodass ein 
oberer Lappen 4a und ein unterer Lappen 4b entstehen, die sich 
jeweils endseitig verjungen. Es ist nun einerseits unmittelbar 
ersichtlich, dass sich der spitze Winkel zur. Langserstreckung 
L in Richtung des Folienschlauches 5 offnen muss, da ansonsten 
keine hochklappbaren Lappen 4a, 4b gebildet werden konnen, und 
dass andererseits die Schnittlinie Qi auch entfallen kann, 
falls die Schnittlinien Si und S 2 so gewahlt werden, dass deren 
Schnittpunkt innerhalb des Folienschlauches 5 zu liegen kommt . 

Alternativ dazu konnte der Folienschlauch 5.- an seinem 
Anf angsabschnitten 4 aber auch lediglich axi^l auf geschlit zt 



ESSATZBLATT (KEGEL 26^ 



WO 2005/042348 PCT/AT2004/000388 

14 

werden, woduxch sich ebenfalls aufklappbare Lappen 4a, 4b 
ergaben. Je nach Anf orderungen und den jeweiligen 
Verarbeitungsumstanden konnen somit unterschiedliche 

Schnittsetzungen vorteilhaft sein. 

In Fig. 3 ist ein weiterer Arbeitsschritt dargestellt, bei dem 
der Anfangsabschnitt 3 des neuen Folienschlauches 2 
pneumatisch von einem Saugschwenker 18 erfasst und mithilfe 
der Spannrolie 6a gegen die Zufuhrrolle 6b gepresst wird. Des 
weiteren wird die Schneidvorrichtung 9 weggeschwenkt, wobei 
die Lappen 4 a, 4b des Endabschnittes 4 in ■ def inierter Lage 
gehalten werden. 

Fig. 4 zeigt r wie. daraufhin der Anfangsabschnitt 3 mithilfe 
des Saugschwenkers 18 der Schneidvorrichtung 7 zugefuhrt wird, 
wo der Anfangsabschnitt 3 quer zur Langserstreckung L des 
Folienschlauches 2, vorzugsweise im rechten Winkel, entlang 
der Schnittl±nie Q 2 abgeschnitten wird (siehe auch Fig. 6) . 
Dieser Schnittvorgang empfiehlt sich insbesondere bei 
unformigen Anf angsabschnitten 3, wobei die Eckbereiche 19 
gebildet werden (Fig. 6) . Die Lappen 4a und 4b des 
Endabschnittes 4 des alten Folienschlauches 5 werden 
unterdessen mithilfe der Saugschwenker 10a und 10b 
hochgeklappt . 

Gemaft Fig. 5 wird der Anfangsabschnitt 3 des neuen 
Folienschlauches 2 der Schneidvorrichtung 8 zugefuhrt, wobei 
der Schnittvorgang wiederum so gewahlt werden wird, dass 
zumindest ein hochklappbarer Lappen 3a, 3b am Anfangsabschnitt 
3 entsteht. Ein bevorzugte Schnittset zung besteht darin, dass 
die Eckbereiche 19 in einem spitzen Winkel zur 
Langserstreckung L des Folienschlauches 2 entlang der 
Schnittlinieo S 3 und S 4 abgeschnitten werden, isodass ein oberer 
Lappen 3a and ein unterer Lappen 3b entstehen, die sich 
jeweils endseitig verjungen. Es ist nun einerseits unmittelbar 
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ersichtlich, dass sich der spitze Winkel zur Langserstreckung 
L in Richtung des Folienschlauches 2 offnen muss, da ansonsten 
keine hochklappbaren Lappen 3a , 3b gebildet werden konnen, und 
dass andererseits die Schnittlinie Qz auch entfallen kann, 
falls die Schnittlinien S 3 und S 4 so gewahlt werden, dass deren 
Schnittpunkt innerhalb des Folienschlauches 2 zu liegen kommt. 

Nun konnen <gemaf5 Fig. 7 mithilfe der Saugschwenker 11a und 18 
die Lappen 3a und 3b des Folienschlauches 2 hochgeklappt 
werden. In dieser Positionierung der Lappen 4a, 4b, 3a und 3b 
kann ein Schweifiamboss 14 seitlich eingeschoben werden, um das 
nun folgende VerschweilJen der beiden Folienschlauche 2 und 5 
zu ermoglichen . 

Wie in Fig. 8 dargestellt ist, werden daraufhin die Lappen 3a 
und 3b mi-thilfe der Saugschwenker 11a und 18 auf den 
SchweiBamboss 14 aufgelegt und von diesem pneumatisch erf asst. 
Gemaft Fig. 9 konnen die Saugschwenker 11a und 18 in weiterer 
Folge weggeschwenkt werden. Nun konnen gemaii Fig. 10 mithilfe 
der Saugschwenker 10a und 10b die Lappen 4a und 4b des 
Endabschnittes 4 des alten Folienschlauches 5 auf die Lappen 
3a und 3b des Anf angsabschnittes 3 des neuen Folienschlauches 
2 gelegt werden. Das Schweifiwerkzeug 12, 13 kann in dieser 
Positionierung der Lappen 3a, 3b, 4a und 4b auf dera 
SchweiBamboss 14 nun in Richtung der Folienschlauche. 2 und 5. 
bewegt werden. Vorzugsweise handelt es sich hierbei um ein 
SchweiSgerat auf der Basis von Ultraschall, wobei die 
SchweiBwerkzeuge 12a, 12b sowie 13a und 13b auch als 
Sonotroden bezeichnet werden. Diese Sonotroden 12a, 12b 13a, 
13b werden rait Druck auf die Lappen 3a, 3b, 4a, 4b aufgesetzt, 
die mithilfe von Ultraschall in Schwingung versetzt werden. 
Die Eingangsleistung des Ultraschallschweiligerates wird dabei 
insbesondere in . Abhangigkeit von der Foliendicke und der 
Folienbeschaf f enheit gewahlt, um Probleme mit Abkuhlung und 
Verklebungen zu vermeiden. In den Beruhrungsbereichen stellt 
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sich daraufhin eine Relativbewegung der Lappen 3a und 4a bzw. 
der Lappen 3b und 4b ein, die zu Warmeentwicklung und in 
weiterer Folge zum Plast if izieren, d.h. zum Auf schmelzen des 
Kunststof fmaterials, f uhrt . Der Kunststoff wird somit mittels 
mechanischer Schwingungen verbunden. 

Es sind prinzipiell auch andere Methoden der Herstellung einer 
zugfesten Verbindung denkbar, etwa liber Klammern oder durch 
Kleben. So ware es etwa prinzipiell denkbar, die Oberflache 
des Anf angsabschnittes 3 des neuen Folienschlauches 2 mit 
Klebstoff zu versehen und den Endabschnitt 4 des alten 
Folienschlauches 5 daruber zu stulpen. Allerdings iruisste 
hierzu der Klebstoff hinreichend schnell abbinden, was bei 
gegenwartig erhaltlichen Klebstoff en nicht der Fall ist. 

Nach Beendigung des SchweiBvorganges konnen gemaJi Fig. 11 die 
Sonotroden 12a, 12b, 13a und 13b zuriickgezogen und die 
Saugschwenker 10a und 10b weggeklappt werden. Als letzter 
Verf ahrensschritt kann nun der Schweifiamboss 14 seitlich 
herausgezogen werden, wodurch die Verbindungsstelle 17 
freigegeben wird. Diese Verbindungsstelle 17 weist zwar in 
ihren Randbereichen jeweils einen dreiecksf ormigen Ausschnitt 
auf und ist somit nicht dicht, stellt aber eine zugfeste 
Verbindung dar. Die beiden verbundenen Folienschlauche 2 und 5 
konnen somit problemlos durch die weiteren Anlagenabschnit te 
gefuhrt werden. Insbesondere stellt das erf indungsgemafte 
Verfahren sicher, dass nach dem Verbinden der beiden 
Folienschlauche 2 und 5 wieder ein Schlauch entsteht . Das 
erf indungsgemafte Verfahren erlaubt aufterdem eine genaue 
Verschweiliung der beiden Folienschlauche 2 und 5, was fur die 
Vermeidung von Schieflaufen des verbundenen Folienschlauches 
entscheidend ist. Der Folienschlauch 2, 5 selbst weist jedoch 
relativ groBe Toleranzen auf., die durch das erf indungsgemafie 
Verfahren aber kompensiert werden konnen. Das erf indungsgemalie 
Verfahren kann dabei bei Anlagen mit fliegendem Dorn 25 als 
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auch bei Anlagen mit Keil ; bzw. Schwert 28 oder Vakuumsaugern 
27 eingesetzt werden. 



Mithilfe des erfindungsgemafien Verfahrens konnen somit langere 
Stillstandszeiten der Gesamtanlage bei einem Wechsel der 
Schlauchrolle vermieden werden, ohne 

Verarbeitungsgeschwindigkeit der Gesamtanlage 
herabgesetzt werden wtirde . 



dass die 
nennenswert 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zum Verbinden eines Anfangsabschnittes (3) 
eines bandformigen Folienschlauches (2) mit einem 
Endabschnitt (4) eines zweiten, sich uber nachfolgende 
Verarbeitungsstationen, insbesondere einer 
Verpackungsanlage, zumindest teilweise bandformig 
erstreckenden Folienschlauches (5), daciurcli 
gekennzeichnet, dass bei den zu verbindenden Anfangs- und 
Endabschnitten (3, 4) der beiden Folienschlauche (2, 5) 
durch Schnittsetzung jeweils zumindest ein auf klappbarer 
Lappen (3a, 3b, 4a, 4b) gebildet wird, wobei die Lappen 
(3a, 3b, 4a, 4b) der Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) 
iibereinander gelegt werden und zugfest miteinander 
verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Schnittsetzung so erfolgt, dass die beiden zu 
verbindenden Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) jeweils 
quer zur Langsers treckung (L) der Folienschlauche (2, 5) 
abgeschnitten werden, und die so entstandenen Eckbereiche 
(15) der Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) in einem 
spitzen Winkel zur Langserstreckung (L) der 
Folienschlauche (2, 5) abgeschnitten werden, sodass an 
den zu verbindenden Anfangs- und Endabschnitten (3, 4) 
jeweils zwei Lappen (3a, 3b, 4a, 4b) entstehen, die sich 
endseitig verjungen. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Schnittsetzung quer zur Langserstreckung (L) der 
Folienschlauche (2, 5) in einem rechten Winkel zur 
Langserstreckung (L) erfolgt, sodass sich die Lappen (3a, 
3b, 4a, 4b) an den Anfangs- und Endabschnitten (3, 4) der 
beiden Folienschlauche (2, 5) trapezformig verjungen. 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zugfeste Verbindung der Anfangs- 
und Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) durch 
Verschweiften gebildet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
das VerschweiJien mittels Ultraschall erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Lappen (3a, 3b, 4a, 4b) der zu 
verbindenden Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) der 
Folienschlauche (2, 5) mittels Unterdruck angesaugt und 
verschwenkt werden . 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass zum VerschweiBen der Anfangs- und 
Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) ein 
Lappen (3a r 3b) des Anf angsabschnittes (3) auf einen 
Schweiliamboss (14) aufgelegt und von diesem mittels 
Unterdruck angesaugt wird, und ein Lappen (4a, 4b) des 
Endabschnittes (4) auf dem am Schweiftamboss (14) 
befindlichen Lappen (3a, 3b) aufgelegt und mit diesem 
verschweifit wird. 

8. Verpackungsanlage. mit einem Rollentrager (1), auf dem ein 
Folienschlamch (2) aufgewickelt ist, einer Positionier- 
und Spannstation (6a, 6b) , die den Folienschlauch (2) vom 
Rollentrager (1) abwickelt und nachf olgenden 
Anlagenabschnitten zufuhrt, einer Verpackungseinheit (20) 
zum Verarbeiten ein.es Folienschlauchabschnittes sowie 
einer Fordereinrichtung (21) zum Abtransport verpackter 
Guter, dadurch / . gekennzeichnet, dass zwischen der 
Positionier— und Spannstation (6a, 6b) sowie der 
Verpackungseinheit (20) zumindest eine Schneidvorrichtung 



EESATZBLATT (REGEL 26) 



•WO 2005/042348 PCT/AT2004/000388 

20 

(7, 8, 9) fur das Zuschneiden des Folienschlauches (2) 

und eine Verschweiftstat ion (12, 13) zur Bearbeitung des 
Folienschlauches (2) angeordnet ist. 

9. Verpackungsanlage nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass es sich bei der Verschweilistation 
(12, 13) urn eine Ultraschall-Schweiiianlage handelt. 

10. Verpackungsanlage nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen der Positionier- und 
Spannstation (6a, 6b) sowie der Verpackungseinheit (20) 
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GEANDERTE ANSPRUCHE 
[beim International en Buro am 13. April 2005 (13.04.2005) eingegangen; 
urspriingliche Anspruche 1-10 durch geanderte Anspriiche 1-9 ersetzt (2 Seiten)] 

4- Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dLadurch 
gekennzeichnet, dass die Eugfeste Verbindung der 
Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche 

<2, 5) durch VerschweiiSen gebildet wird. 

5- Verfahren nach Anspruch 4, dadmrch gekeaazeichnet, dass 
das Verschweiftan mittels Ulrraschall erf olgt . 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5 r dadurch 
gekennaeichnet/ dass die Lappen (3a, 3b, 4a, 4b) der zu 
Verbindenden Anfangs- und Endabschnitte (3, 4) der 
Folienschlauche (2, 5) mittels Unterdruck angesaugt und 
vers ch wen 3ct we rden * 

7 _ Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch. 
gekcnn z o ichne t , dass sum VerschweiBen der Anfangs- und 
Endabschnitte (3, 4) der Folienschlauche (2, 5) ein 
Lappen (3a, 3b) des Anf angsabschnittes (3) auf einen 
SchweiBamboss (14) aufgelegt und von dieseni mittels 
Dnterdruck angesaugt wird, und ein Lappen <4a, 4b) des 
Endabschnitte s (4) auf deiu am SchweiAaraboss (14) 
befindlichen Lappen (3a, 3b) aufgelegt und mit diesem 
verschweiRt wird. 

8. Verpackungsanlage rait einem Rc-llentrSger (1) , auf dem 
ein Folienschlauch (2) aufgawickelt ist> einer 
Positionier- und Spanhstation (6a, 6b), die den 
Folienschlauch (2) vom Rollentrager (1) abwickelt und 
nachf olgenden Anlagenabschnitten fcufuhrt, einer 
Verpackungseinheit (20) zum Verarbeiten eines 

Folienschlauchabschnittes sowie einer Fttrdereinrichtung 
(21) zum Abtransport verpackter Giiter, dadiarch 
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gek-ennzoieHiie-t, dass zwischen dear Positionier- und 

Spannstation (6a, 6b) e'owi^ der Verpackungseinheit (20) 

zumindest eine Schneidvorrichtung (7 , 8, 9) ftir das 

Zuschneiden des Folienschlauches (2) , eine 

Verschweifistation (12, 13) zur Bearbeitung des 

Folienschlauches (2), sowia Saugschwenker (10, 11) 
angeordnet sind. 



9. Verpackungsanlaga nach Anspruch 8, dadurch 

gekennzeichnet, dass es sich bei der VerschweiBstation 
(12, 13) um eine Ulrrasch&ll-Sehweifcanlage handelt. 
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Fig. 3a 
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Fig- 5a 
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Fig . 9a 
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Fig. 9b 
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Fig. 12a 
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